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The invention relates to an acid catalyst containing a substantial quantity of supported or mass sulfated 
zirconia and at least one hydrogenating transition metal. This catalyst is characterized by the fact that the 
sulfated zirconia is in crystallized form and that it shows a specific surface area greater than or equal to 
150 m2/g, a pore volume greater than or equal to 0.20 cm3/g and an average pore diameter greater than 
or equal to 20 Angstroms (20x10-10 m). The invention also relates to methods of making this catalyst and 
to the uses of this catalyst in hydrocarbon transformation chemical reactions requiring the use of an acid 
type catalyst, such as for example, isomerization, alkylation, oligomerization reactions or even light 
hydrocarbon dehydration reactions, and also heavier hydrocarbon hydrocracking and hydroisomerization 
reactions. 
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BESCHREIBUNG 

Verfahren zum Hers tellen von Holzspanptatten. Faseroiatten and ahnlichen 

Flatten 

Technisches Gebiet 

D»e Erfindung bezleht sich auf ein Verfahren zur Optlmlerung der Produktions- 
kapazltst. und der Rexibinitat der Produkteigerischaften bei'der Herstellung von 
Spanplatten, Faserplatten und ahnlichen Platten mittels eines kontinuierlichen 
Prozesses, wobei ein \n Wanro aushartendes Bindemittel auf das Rohmaterial 
In Fomi von Blomassepartikeln, wie z.B. SpSnen, Fasem und dg!.. aufgebracht 
wird, das Rohmaterial auf einera Vorformungsband zu einem endlosen Vlles 
gestreut wird, das Vlfes vorzugsweise in einer kontinuieriich arbeltenden Vor- 
presse vorgespresst und endgultig in einer vorzugsweise kontinuieriich ar- 
beltenden HeiSpresse gepresst wird, in solch einer Weise, dass d&s Vlles zu 
der gewQnschten Dicke der fertlgen Platte gepresst und das in WSmie 
aushartende Bindemittel ausgehirtet wird, und wobei das Vlies durch Injektioh 
von Dampf in die Oberflache des Vlleses unmittelbar vorder EInfOhmng in die 
Hei&presse vorbehandeltwlrd. 

Hintefqrund blMender Stand derTechnIk 

Vor allem ist die Heillpresse wesentlich fOr die Produktionskapa;dtat einer Vor- 
richtung und fDr die Elgenscbaften des Produkts, wobei dte.HeiBpresse zwel 
grundlegende Funkflonen atrfweist, namlich ein Vlies aus geklebten Biorriasse- 
partikel zu der gewQnschten Dicke der Platte zu pressen und das Vlies auf eine 
Temperati/r zu helzen, die ein AushSrten bewirkt, d,h. eine Polymerisa- 
tion/Kondensatlbn des Bindemittels. 

FOr diesen Zweck werdfen zwei Aften von HeiBpressen verwendet namlich 
konventionelle Taktpressen, die einen Abschnitt des Vlieses ptx> Presszyklus 
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pressen, und kontinuierlich arbeitende Durchlau^sressen, die ein Endbsvties 
mittels StahlbSndem duroh einen keilfarmigen Schlitz zwischen zwei PressflS- 
chen bewegen, mit dem Ergebnis, dass das Vlies allmShlich gepresst und mit- 
tets Wdrme von den PressflSchen und den Stahlbandem vollstdndig ausge- 
5 hartet wind. Diese modemen Pressen erlangen mehr und mehr an Bedeutung, 
und es wird envartet, dass Sie den Markt doniinieren warden. Die Erfindung ist 
insbesondere auf eine Venvendung in Verbindung mit dieser Art von Presse 
gerichtet, 

10 Im Folgenden wird nur auf eine kontinuierliche Presse Bezug genommen, und 
0 ' die Kapasjtat der Presse hSngt ab von 

- der KapazitSt der Presse zum Warmetransport von den PressflSchen zu den 
StahlbSndem. tn diesem Zusammenhang ist die Form des Dmckrollen- oder 

15 Gleitsystems zwischen den Pressfiachen und den StahlbSndem von ent- 
scheidender Bedeutung, und • 

- dem warmetransport von dem Stahlband zu dem Vlies aus Holzpartikein und 
durch das Vlies hindurch, welches auf ungefahr 1 05 bis 1 1 0 X in der Mitte 

20 aufeuheizen ist, urn das Bindemittel atiszuharten, 

^ In der Praxis stellt slch der Wannetransport in dem Vlies als der begrenzende 

Faktor heraus. Die WSrmeleitfahlgkeit in dem Vlies ist sehr gering, und dem- 
entsprechend sind Versuche gemacht worden zur Optimierung des sogenann- 
25 ten "DampfetoB-Effekts", welches eIn deutscher technischer Begriff ist, der be- 
deutet, dass die Feuchtigkeit in der OberflSche des Vlieses verdampft und sich 
zu der Mitte des Vlieses hin bewegt, wo der pampf kondensiert und seine Ver- 
dampfungswanme abgibt. 

30 Fig. 4 zeigt etn Beispiel eines Temperaturveriaufs fQr yier yerschiedene Tfefen 
des Vlieses gegenOber der Zeit und foIgKch die Positbn des IVIessorts Qber der 
Pressiange. Die Kurvensegmente mit einem steilen Temperaturgradienten re- 
prasentieren den "DampfetoB-Effekf ' in der fraglfchen Schfcht Die flachen 
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Temperaturgradienten repcflsentieren die WSmneleitphase, die eihsetzt, wenn 
der Dampf nicht (Snger von der Audenseite nachgellefert wird. 

: Es erscheint, dass die Warmeleitphase die meiste Zeit erfbrdert und die Fort- 
5 bewegungsgeschiwtndigkert und damit die KapazitSt der Presse begrenzt. 

Daher ist.der 'Damp^fi-Effeicr der ideale Mechanismus fQr Warmetransport. 

Er 1st jedoch BeschrSnkungen unterworfen, da ein hoher Dampfdruck in der 
10 Mittelscfiicht Danrrpfberstungen in der Mittelschicht verursachen kann, wenn die 
Platte die Presse yeriasst Je mehr Wasser/Dampf zum ErwSnmen des Vlieses 
zugefUhrt wind, desto mehr Zeit muss die Platte unter einem leichtem Dmck in 
der Presse verbleiben, so dass der Dampf sdilieBilch kondensieren Oder aus 
der Mittelschicht entweichen kann. 

15 

Somit stellt eine Optimierung der Kapazitat der Presse mitteis Wasser-ZDampf- 
Dosierung einen Kompromid zwischen zwei gegenlauftgen Effekten dar. 

Das konventionelle Verfahren zum Pressen zum Spanplatten oder Fasen^iesen 
20 in einer kontinuiertfchen HeiBpresse hat jedocii nicht nur eine limitierende Wlr- 
kung auf die Kapazttat der Presse, sondem auch afne negative Wirkung auf die 
Eigenschaften des Produkte. 

• Letztere Situation ist in dem folgenden Beispiei eriSutert, das ein konventio- 
25 nelles Pressen eines Faservlieses in efne MDF-Ratte zeigt, vgl. Fig, 6A. 

Ein vorgepresstes, 80 mm dickes Vlies von mit Klebstpff versehenen Holz- 
fasem mit einem Feuchtigkeitsgehaft von 9 bis 10 %, welches einer 16 mm 
dicken MDF-Platte entspricht, wird in eine kontlnuierllche Presse eingefOhrt und 
30 einer Pressung in dem ersten Abschnitt der Presse mitteis eines sehr hohen 
Drucks, gew6hnlich In der Grfitle von 40 bis 50 kp/cm^, zu einer Dicke ge-.. 
presst/die gewohnlich 5 bis 10 % geringer ist als die Enddicke der Platte, vgi; 
Fig. 6A-2. Fig. 6A-2 zelgt den Abstand der PressflSchen. d.h. die Dlcke des 
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Vlieses, Qber die LSnge der Presse, und Fig. 6A-1 zeigt den spezifischen Druck 
In dem Vlfes flber die LSnge der Presse. . 

Der hohe Druck in der ersten Phase und das Enwarmen durch die Pressenban- 
5 der (t - 200 ''C oder mehr) ergeben eine Plastifizierung und eine Pressung der 
Fasem in der auliersten Schicht des Vlieses zu einer Dichte oft in dem Bereich 
von 1000 bis 1100 kg/m^ fDr Standard MDF-Platten. 

Der Dnjck wird dann in der zweiten Phase auf z.B. 1 bis 3 kp/chri^ reduziert, so 
10 dass die Permeabilltdt der Mittelschicht fUr den Dampf verbessert wird, der von 
der erwSrmten Decksdiicht hindurchdringt. Infolgedessen vergr6&ert sich die 
Dicke des Vlieses auf ungefShr 25 mm in dem dargestellten Beisptel. 

Nach der Enwarmung des Vlieses auf ungeffihr 100 •C wird der Abstand .der 
15 Pressfl§chen auf die Enddicke der Ratte eingestellt mit dem Effekt. dass der 
Druck erhdht wird, z.B* aiif 5 bis 1 0 kp/cm^, so dass er letztlich auf 0 am Ende 
der dfitten Phase, namlich der Kalibriemngsphase. abnimmt 

Das beschriebene Verfahren ist ein insfaesondere inneriialb der f^DF-lndustrie 
20 bekanntes Verfahren, und es ist dazu geeignet, speaelle Dichteprofite, vgL Fig. 

- 5, zu erzielen. Es ist jedoch mit einigen wesentlichen Nachteilen belastet, die 
durch Anwendung der Erfindung vermieden werden korinen: 

- Der hohe Druck in der ersten Phase steilt sehr hohe mechantsche Anforde- 
25 mng an die Presse, und er birgt ein Risiko. dass Band und Walzen beschS- 

digt werden, wenn das Vlies Fremdkdrper enthdtt, wie z.B. kompakte Faser- 
klumpen, Leimklumpen und dgl., die nicht mittels elnes Metalldetektors detek- 
tiert werden kOnnen. 

30 - Der sehr geringe Dmck in der zweiten Phase ist n5tig fQr das Eindringen des 
Dampfes In die l\4tttelschicht und das Erwarmen der IVIittelschicht, aber es 
bedeutet, dass Klebstoff teilweise.voll aushSrtet, ohne dass die Teilchen aus- 
reichend gegenseitlgen Kontakt haben. 
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Die End-Komprimiening wShrend der Kallbrierung in Phase 3 ist noch 
schtechter fDrden Prozess, weii die KlQbstofflMDcken, die sich unterdem ge- 
ringen Drucic I'n Phase 2 ausgebildet haben, unter dem hohen Druck in Phase 
3 aufjgebrochen werden. 



Unter BerOckslchtigung aller Punlde erglbt sich. dass das Verfahren nur dazu 
bestimmt ist, ein spezifisches Dichteprofii zu erziefen. aber es nidit dazu ge- 
eignet, eine optlmale Ausnutzung des£indemittels zu errelchen. Somit kann 
die Qyerzpgfestigkelt der Platte stark variieren und der Schaden in der Miitel- 
schicht ist nicht immer mit der geringsten Dichte assoziiert, vgt. Fig. 7. 

Verschiedene Vorschiage sind gemacht worden: 

Trocknen des Holzmaterials auf einen geringen Feuchtigkeitsprozentsatz, wie 
Z.B. 5 Ws 6 %. gefolgt durch ein Aufsprtlhen von Wasser auf das Vttes unmit- 
telbar vor der Presse. Letzteres ist im Prinzip ein wiiksames Verfahren. da dt? 
potentielle Dampfmenge fQr den Wflmietransport ertj6ht wird, ohne die 
. Gesamtfeuchtlgke'rtsmenge zu erhfihen und demzufolge das RIsiko von Dampf- 
berstungen. Es ist jedbch schwierig, den Prozess zu kontrollieren. und femer ist 
es nicht mfiglich, unmittelbar vor der Presse Wasser auf die Unt^rseifo des 
Viieses zu bringen. Das Ergebnls k5nnen asymmetrfsche Querschnttte von 
Piatten und gekrOmmte Platten sein. 

Ein Vonvdmneh des Viieses mittels Hochfrequenzwellen auf 50 bis 60 "C oder 
mehr in soteh einer Weise, dass die Notwendigkeit einer Erwarmung In der 
Presse auf eirt MaB reduzlert wird. welches mittels eines moderaten 
"Dampfstoft-Effekts" geschaffen werden kann. Der Prozess ist schwierig zu 
kontrollieren, well soger insignlflkante Feuchtigkeitsschwankungen in dem Vlies 
in einer heterogenen Erwarniiing resuftieren. da die dielektrische Konstante von 
Wasser ungef§hr.80 Mai h6herafs die von Holz isL ZusStzlich bringt ein Er- 
wamien der Mittelschicht eine Plastifizierung mit sich, die nteht gewQnscht Ist, 
well die IVIittelschicht Widerstand gegenOber einem Pressen und KSrten der 
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OberflSche des Vlieses wahrend der ersten Phase des Pressens bieten k6nnen 
muss. 

■ Ein Vorwarmen und ein EInstellen des optimalen Feuchtigkeitsgehalts in dem 
5 Vllesslndfemergetestetworden mittels 

- uberhitztem Dampf einer Temperatur von 1 1 0 bis 1 40 ^'C, 

- konditfonierter Hei filuft. die durch das Viies vor der HeiEpresse hindurchge- 
10 fOhrt wind und eine Taupunkttemperatur aufweist, die dem gewQnschten 

Feuchtigkeitsgehalt entspricht. 

Die Patentliterafur offenbart mehrene Verfohren, die auf den obigen Prinzipien 
basieren. Diese Verfahren sind durch den Versuch charakterisiert, einen Fiuss 
15 durch das Vlies hindurch und damit eine gleichffinnige Temperatur und einen 
homogenen FeuchtigKertsgehalt in dem gesamten Querschnitt des Vlieses zu 
erhalten. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung gemSB dem Oberbegriff des Anspnjchs 1 
20 bzw. 9 sind in der US-A-50 63 010 offenbart und sInd ebenfalls darauf 
gerichtet, eine gleichfomnlge Temperatur und einen homogenen 
Feuchtigkeitsgehalt in dem gesamten Querschnitt des Vlieses zu ehreichen. 

Die obigen Verfahren und die obige Vorrichtung sind nicht vorteilhaft wegen der 
25 unePAfQnschten Plastifizierung der Mittelschlcht und des hicht-optimalen 

"DampfstoO^EfFekts", be! dem der Feuchtigkeitsgehaft und die Temperatur auch 
. in der Mittelschlcht des Vlieses ertiOht sind. und dementsprechend fst es die 
Aufgabe der Erfindung, einen genau festgelegten. und kohtroilierbaren Gra-r 
. dienten des Feuchtigkeitsgehalts und der Temperatur In dem Vlies unmittelbar 
30 vor dem Eintreten in die kontinuierfich arbertende Presse zu eitialten. 
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KuizB Beschreibuna der Erfinduno 

Dlese Aufgabe wlrd erfindungsgemaB gelOsl. Indem das Vlies unmlttelbar vor 
der Einfiihrung in die HeiBpresse erner Vorbehandlung mit Dampf unterzogen 
wind, wobei die der Dampfbehandlung unteizogene Lange von dem 
gemessenen DIchteprofil In solch einer Weise abhangt. dass ein Gradient des 
Feuclitigl<eitsgehalts / der Temperatur Ober die Diclte des Vlieses.ertialten vwrd, 
der optimal in Bezug auf den Plastifiziemngsgrad Wr eine gewOnschte 
Produirtqualltat und einen vorbestimmten Pressprozess ist. !m Ergebnis l<ann 
die Kapazitat der Vonichtung glelchzeitig mit der Verringerung des 
Energieverbrauchs erhfiiit weiden. DarQber hinaus k&nnen die Dimensionen 
der Presse reduziert werden. 

Femer kann das Vlies erfindungsgemSB eine Temperatur von vorzugsweise 
• unterhalb 40 X vor der Vorbeliandlurig haben. 

DarOber hinaus Itann das Vlies erfindungsgemaB einen Feuchtiglieitsgehalt von 
voizugswelse weniger als 5 % relativ zu dem Trockengewicht des Vlieses vor 
der Voitehandlung liaben. 

Die Vorbehandlung kanh vorieilhaft mit gesattigtem Wasserdampf bei einer 
Temperatur von 100 bis.ilS 'C, voi^gswelse 102 bis 110 "C. insbesondere in 
dem Bereich vor 1 04 bis 108 "C, durchgefDhrt werden. 

Darilber hinaus Icann die Vorbehandlung erfindungsgemaB bei einem Dampf- 
dnjck von 0.1 bis 0,5 bar Oberdruck, vorzugsweise 0,2 bis 0.4 bar Oberdaick, 
durchgefDhrt werden. 

Die EinfUhrang von Dampf kann vorteilhaft so kontrolliert werden, dass der 
Temperaturgradient und der Feuchtigkeitsgehaltangepasst sind an die 
folgenden Parameter der HeiBpresse. Temperatur. Druck und Posltionierung 
der Pressfiachen Qber die Pressiange und an die Plastifizierung und Pressung 
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des Vlieses. urn ein vorbestimmtes Dichteprofil derfertigen Platte zu ertialten. 
Die Vorbehandlung wird so gesteuert, dass Oampfberstungen in derfertigen 
Platte in dem Pressenauslass teiiweise durch ein Optimieren des 
FeuphtigkertsprDfiis in dem Viies und teiiweise durch ein Halten des Ge- 
samtfeuchtigkertsgehalts in dem Vlies bei weniger ais 10 %, vorzugsweise bei 
weniger als d % des Trockengewichts des Vlieses vermieden werden. 

Kurzbeschreibung derZeichhunaen 

Die Erfindung wird im Folgenden detaiKierter mit Bezug auf die begl^nden 
Zeichhungen ertdutert wobei 

Fig. 1 eine Vorrlchtung.in Form einer Produktlonsiinie fQrdie kontinuierllche 
Produktton von Ptatten auf Biomassebasis, einschlielilicti Spanplatten und Fa- 
serpiatten, zeigt, 

Fig. 2 in gr&Kerem Mai^b eine Seitenahsicht des Einlassbereichs der konti- 
nuierlidi arbeitenden. in Fig. 1 gezeigten Presse zeigt, einschlieBlich einer Vor- 
richtung zur Dampfbefiandlung gemaB der Erfindung, 

Fig. 3 eine Draufercht des Einlassbereichs der Fig. 2 ist, 

Fig. 4 ein Beispiel des Temperaturverlaufs in vier verschiedenen Tiefen des 
Vlieses Ober die Zeit und mittels. konventbneller Heiztechnik zeigt. 

Fig. 5A ein Beispiel eines Dichteprofils siner MDF-Platte zeigt. 

Rg. 5B ein vereinfachtes Modellprofii mit den selben Hauptdaten wie 
In F^. 5A zeigt, 

Rg. 6A ein Beispiel der Dnjck- und Abstandssteuerung in einer kontinuieflichen 
HeiBpresse gemSB dem Stand der Technik zeigt, 
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Fig. 6B ein Beispiel der Druck- und Abstandssteuerung in einer kontinuierirchen 
HeiSpresse gemda der Effindung zeigt. und 

Fig. 7 Beispiele fehlender Koinzldenz von Dichte.und iQuerzugfestlgkeit zelgen, 
die dutch eine ungeelgnele St^uerung der Presse vemrsacht 1st. 

Beste AusfO hrunasform der Erfindung 

Die Erfindung bezieht sidh auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur kontl- 
nuleriiclien Herstelluna.Yon Flatten, wie z.B. Spanplatten, Faserplatten und 
ahnlichen Flatten, wobei das Rohmaterial in Fonn von Biomassepartikeln. wie 
Z.B. Hdzpartikeln. Holzfasem und Shnlichen Fasem, mit einem aufgebrachten 
in Warme aushSrtenden Bindemittel auf einem Vorfonnungsband zu einem 
endlosen Vlies gestreutwlrd. 

das Vlies anschfieBend in einer kontinuierlicb arbeitenden Vorpresse vorge- • 
presst und dann in einer kontinuieriich arbeitenden Heilipresse gepresst wird. 
wobei das Vlies zu der gewQnschten Dicke der fertigen Platte geptesst und das 
In warme aushartende Bindemittel ausgeharfet wirel und das Vlies duroh Injek- 
tfon von Dampf in die Oberflache des Vlieses unmittelbar vor der EinfDhrung in 
die Heilipresse vorbehandelt vwrt. 

Gemaa der Erfindung wird die Lange. die der Dampfbehandlung unteizogen 
wird. unter Vertvendung des Dichteprofils der fertigen Platte, dass wahrend des 
Betrfebs am Ausiass der Heifipresse gemessen wird. in solch einer Weise be- 
stimmt. dass ein spezifischer Gradient des Feuchtigkeitsgehalts und der 
Temperatur erhalten wild, der optimal In Bezug auf den vorbestimmten 
Pressprozess und eine gewOnschte Produktqualltit ist. 

Fig. 1 zeigt eine Produktionsvorrichtung in Form einer Produktionslinie fOr eine 
konOnuIerliciie Produktion von Flatten auf Biomassebasis, einschlieRlich insbe-. 
sondere aber nicht ausschtielJIicfi Spanplatten und Faserplatten auf Holzbasis. 
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Die Vorrichtung F zur Dampfinjektlon ist detaillierler In den Fig. 2 und 3 gezeigt 

Vor allem ist die HeiBpresse E von wesentlfcher Bedeutung fQr die Kapazitat 
einer Produlctionsllnie und die Produlctelgenschaflen, wobei die iHei&presse 
5 ZM«i Basisfunlctlonen besitzt 

- Pressen ^nes Vlieses B. das mit Klebstoff versehene Bionriassepartikel ent- 
hSIt, zu der gewQnschten Dicite der Platte, 

10 - EnMSnnen des Vlieses B auf eine Temperatur, bei der das Bindemrttel aus- 
hartet, d.h. polymerisiert/kondensiert. 

FOr diesen Zweck warden zwel Typen von HeiBpressen venwendet, namliph . 



IS - Iconventibnelle Tak^ressen. die einen Abschnitt des Vlieses pro Presszyldus 

pressen, . . ■ 



- Iconttnuierlich arbeftende Durchlaufpressen, vw>bei ein Endlosvlies B mittels 
StahlbSndem 11 durch einen keilftirmtgen SchJitz zwiscben zwei f'ressflachen 

20 12 gefiifirt vyird, wofael das Vlies B allmahlich gepresst und vollstandig durch 
die VVarnie von den PressMchen 12 und dem Stahlband 1 1 ausgeliartet vwrd. 
Splche Pressen sind immer vwchtiger gewonJen, und man envartet, dass sie 
den Markt in einigen Jahren dominieren werden. Die Erflndung ist 
insbesondere auf eine Venwendung in Verblndung mit solch einer Presse 

25 gericlitet. 

Die Positfonlemrlg der HeiBpresse E In der Prodiiktionslinie ist in Fig.. 1 gezeigt. 

Nachfblgend wird nur auf eine kontinuleritehe Presse Bezug genommen, und 
30 die Kapazitat dieser Presse hangtab von 

- dem VermSgen der Presse, Warme yon den PressflSchen 12 zu den Stalil- 
bandem 1 1 zu transportieren. Dabei Ist insbesondere die Fonn der Rollen- 
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Oder GleHsysteme 13 zwischen den Pressfiachen 12 und den StahlbSndem 
1 1 von entscheldender Bedeutung. 

- dem Transport der WSnne von den StahlbSndem 1 1 zu dem Vlles aus Holz- 
partlkeln und durch das Vlies hlndurch, welches auf ungefahr 105 bis 1 10 'C 
in der MItte zu ero^Smien ist, urn das BIndemittel auszuhSrten. In der Praxis 
stellt sich heraus, dass der Warmetransport In dem Vlies B der limlterende 
Faktor IsL Die Wanmeleltfahigkeit in dem Vlies 8 ist sehr gering, und dement- 
sprechend sind Vensuche untemommen warden, den sogenannten 
"DampfetoS-Effekr zuoptimieren. welcher ein deutscher Fachausdruck ist 
und bedeutet, dass die Feuchtigkelt in der Oberfiache des Vileses B ver- 
dampft und sreh zu der Mitte des Vlieses B hin bewegt, wo der Dampf kon- 
denslert und seine Verdampfungswamne fre!s.etzL 

Fig. 4 zeigt ein Beispiel des Temperaturverlaufe in vier verschioleneh Tfefen 
des Vlieses B iiber die Zeit und ibiglich die Position des Messortes Qber der 
Pressiange. Die Kurvensegmente mit einem steilen Temperaturgradienten re- 
prasentieren den "DampfstoB-EtfekT In der fragliphen Schfcht. wahrend die 
flacheh Temperaturgradienten die Wamieleitphaise reprSsentieren, die sich 
dann einstellt, wenn der Dampf nicht langer von der AuHenseite geliefert wird. 

Es scheint. dass die Warmeleltphase die meiste ZeK erfbniert und die Vor- 
schubgeschwlndlgkeit und dementsprechend die Kapazltat der Presse E be- 
grenzt' 

Daher Ist der "Dampfetoa-EffeicP ein ideaier Mechanlsmus zum Transportieren 
von Warme. aber er ist von begrenztem Nutzen, da ein hoher Dampfdruck in 
der Mittelschicht ML Dampfberstungen in dieser Schicht hervorrufen kann, 
wenn die Platte die Presse E veriasst. Je mebr Dampf in Verbindung mit der 
Durchwarmung des Vlieses B geliefert wird, desto ISngere Zeit muss die Platte 
unter eInem lelchten Dnjck in der Presse E verbleiben. so dass der Dampf 
schlielilk:h kondensieren oder aiis der Mittelschicht ML entweichen kann. ' 
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Somrt stelft eine Optimieaing der KapazitSt der Presse E mittels Was- 
ser/Dampf-Dosierung ernen Komprbmiss zwischen zwei gegenlaufigen Effekten 
dan 

s Verschiedene Vorschldge sind gemacht worden: 

- Trocknen des Holzmaterials, urn einen geringen Feuchtigkeitsprozentsatz zu 
erhalten, we 2.B. 5 Ws 6 %, gefblgt von einem.Aufspruhen von Wasser auf 
das Vlies unmittelbar vor der Presse E. im Prinzip rst Letzeres eine wirksame 

10 Methode, da die potentielie Dampfmenge fOr den Warmetransport erhSht 
wirdi ohne die Gesanttfeuchtigkeitsmenge und demzufbige das Risiko von 
Dampfberstojngen in der Ratte zu erh6hen. Es 1st jedoch schwierig, den Pro- 
zess zu kontrollleren, und femer ist es nicht mdgrich, unmittelbar vor der 
Presse E Wasser auf die UnterseHe des Vlleses zu bringen/ Lefzteres kSnnte 

15, in asymmetrischen Querschnitt!Bn.der Platte und gekrQmmten Platten resullie- 
ren. . . 

■•- * - EIn Vonvarmeh des Vlieses B mittefs Hochfrequenzwellen auf 50 bfs 60 ^'C 
Oder mehr In solch einer Weise, dass die Notwendigkeit einer EnA^rmung in 

20 " der Presse E auf ein MaR reduzlert wird, welches mittels eines moderaten 
"DampfstoB-Effekts" geschaffen werden kann. Der Prozess ist schwierig zu 
kontrollieren, weil sogar insighifikante Feuchtigkeitsschwankungen in dem . 
Vlies B in einer heterogenen ErwSrmung resultieren, da die dielektrische 
Konstante von Wasser ungefdhr 80 Mat hdher als die von Holz 1st. Zusatzlk:h 

25 bringt ein Envamien der Mittelschicht ML des Vlieses B eine Prastifizierung 
mit sich, die nicht erwQnscht ist, weil die Mittelschicht ML WkJerstand 
gegenOber einem Pressen und Harten der OberflSche DL des Vlieses B 
wahrend der ersten Phase des pressens bleteh k6nnen muss. 

30 - Ein Von^rgrmen und ein Einstellen des optimalen Feiichtigkefitsgehalts in dem 
Vlies B sInd ferner getestet worden mittels verschiedener Kombinationen von 



Uberhitzlem Dampf einer Temperatur von 110 bis 140 ^^C, 
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- - iconditionierter HeiKluft. die durch das Vlies B vor der Hei(^>res8e E 
hindurchgefQhrtwird und elne.Taupunkttemperatur aufweist, diedem 
gewQnschten Feuchtfgkeitegehalt entspricht 

Diese Verfahren sind durch den Versuch charakterisfert. einen Fluss durch das 
Vlles B hindurch und damit eine gleichfBrmige Temperatur und einen homoge- 
nen Feuchtlgkeitsgehalt In dem gesamten Querschnitt des Vlieses B zu erhal- 
ten, wobei letzteres auch durch das Verfahren gemSS der US-A-50 63 010 be- 
absicbtigt ist 

Angesichts 

- der urienwQnschten Plastifiziefung in der Mittelschicht ML, 

- des nicht-optimaten "Dampfetoli-Effekts", wobei der Feuchtigkertsgehalt und 
die Temperatur auch in der Mittelschicht ML des Vlieses B erhSht sind, Ist das 
Vorstehende nicht vorteilhaft. und deinentspriechend ist es die Au^abe der 
Erfindung. einen spezlfischen und kontrollierbaren Gradlenten des Feuchtig- 
k^gehalts und der Temperatur in dem Vlies B unmittelbar vor der 
kontinuierlich art)eitenden Presse E ki erhalten. 

Das Verfahren wlrd folgendennaBen ausgefOhrt: 

Unmittelbar vor der Presse E \yinl das vorgepresste Vlles B mit gesattlgtem 
Dampf mit einer Temperatur von vorzugsweise Jedoch nk:ht ausschlieSlich 105 
bis 1 10 'C, was einem Oberdruck von 0,2 bis 0,4 bar entspricht, beaufschlagt. 
Die Posltbn der Presse E In der Produktionslinie ist aus Fig. 1 ersichtlich. Die 
detaillierte Strukturdes Presseheinlasses und derVomchtungF zur Injektlon- 
von Dampf gemSB der Erfindung ist aus den Fig. 2 und 3 erslchtlich. 

Eine Vomchtung. die eine RSche unterhalb und eine Fiache oberhalb des Vlie- 
ses B aufweist, Istdirekt in dem EInlass der kontihuierlich arbeitenden Presse 
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E, vorzugsweise. aber nicht ausschlle&lich, als ein integrierfer Abschnitt einer 
zurOckschiebbaren ZufQhrvomchtung D angeordnet Diese FIdchen sind mit 
Kan§len 2 zur Verteilung yon Dampf Qber die Brerte der Produktionslrnle 
ausgerOstet, und sle weisen Bohrungen in der Oberfliche zum ZufQhren von 
Dampf zu dem Vlies B auf, welches zwischen den Fiachen mittels SlebbSndem 
1 5. d.h. durchiassigen BSndem aus Textil- oder Metallgewebe oder dhnlichem 
Gewebe. bewegt wird. 

Die FlSchen sind so struicturiert. wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt ist 

Die Bodenfjdche 1 ist a1s eine Icoharente FlSche mit zylindrischen KanSlen 2 
gefonnt, die parallel zu der FISche 1. jedoch seiiicrecht zu der EinfClhrrichtung 
des Vlieses B sind. Der Dampf wird durch elastische SchlSuche 3 zu den Ka- 
nalen 2 durch Kolben'4 in Fomn von Rqhren gefQhrt, vgl. Fig. 3^ Die Rohre i«5n- 
nen bewegt werden und in dem au&ersten Abschnitt der Kanile 2 posltioniert 
werden. Dampf tritt durch die Bohrungen 5 In die Oberfiache der FlSchen zu 
dem Wes B aus, und der Austritt kann mittels der Kolben 4 auf den Berelch der 
Breite der Produktionslinle begrenzt wert.en, welcher fOr eine vorbestimmte 
Produktionsbreite relevant ist. Die Produktfonsbrelte kann wunscligemaii ^ 
mittels der Streumaschine A variiert werden kann. 

Die obere Fiache 1st In Bezug auf die EinfOhmng von Dampf entsprechend 
strukturiert jedoch weist sie miteinand^r durc^ Drehgelenke 6 verbundene 
Segmente auf, wodurch jedes Segment nach.unten mittels Hydrozylindem 7 
gegen die SiebbSnder 1 5 und das Vlies B in solch einer Weise gepresst . 
werden kann, dass ein Austritt von Dampf zwischen die Fiache, die Siebbdnder 
15 und das Vlies B begrenzt weiden kann. 

Die Strukturi^ng der Fiachen zur Dampfi>ehandlung In Form von Modulen 
eriaubt eine einfache Anpassung der Kapazitat, namlich der behandetten 
l-ange. ari die nrramentane Vorschubgeschwindigkeit, die mit der Lange und der 
Kapazitat der venvendeten HelApresse E verbunden Ist. 
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Die Dampfeufuhr kann fUr jedes Segment oder fQr jeden Kanal 2 eingestellt 
werden. Der Druck und die Temperatur kOrinen audi indivkluell eingestellt 
weiden. - 



In dieser Weise kfinnen das EIndilngen von Dampf und die Erwdrmung voll- 
standig oderteiiweise auf die Deckschlcht beschrSnkt werden gem§(i einem 
Profii, welches maximaf an eine voitestimmte Behandlung und eine 
gewUnschte Produktquaiitat angepasst ist. 

Eine i.n-Betrieb-Bestimonung des Dichteprofils derferttgen Platte hinterder 
HeiBpresse E wird afs Mittel verwendet zur EinsteJIung des Feuchtigkeits- und 
Temperaturprofils in dem Vlies B, vgl. Fig. 1 

Dementsprechend wird der Detektor H als Hilfsmittel zur Steuening der Ge- 
samtzufuhr von Feuchtigkeit zu dem Vlies B verwendet. wobei der Detektor in 
Fig. 1 gezeigt ist und eine mSgliche Bilduhg von durch einen zu hohen Dampf- 
daick verursachten Blasen detektiert. 

Der Effekt des oben beschriebenen Einstellens eines spezifischen Feuchtig- 
keit?- und Temperaturprofils in dem Querschnitt des Vlieses B wird mittels ei- 
nes Rechenbelspiels ertflutert, das an einer MDF (Medium Density Fiberboard 
[Mitteldichte Faserplatte]) typlscher Qualitdt mit einer Durchschnfttsdichte von 
• 800 kg/vrP und einem Dichteprofil. wie es in Fig.' 5A gezeigt ist, durchgefOhrt ist. 

Urn die Rechnungen zu verelnfachen, Ist das Profi! durch ein geometrisch for- 
malisiertes Profil mit den selben Hauptdaten wie das tatsachlicrfie Profii ersetzt 
wonden, vgl. Fig. 5B. 

Die S<^ichtenstnjktur der Platte Ist wie folgt: 



- Die Deckschlcht DL Ist unterteilbar in drei Schichten: 
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- eine lose Schicht DL1. die von etnem Voraushdrten der Obeifl^che, bevor ein 
voller Druck au^ebaut ist. herrOhrt, wobei hier eine Dicke der Schicht von 0,5 
mm und eine Durchschnittsdichte der Schicht von 550 kg/m' angenommen 
vwrd. DIese Schicht wird gewfihnllch weggeschliffen. 

- Dl_2, Dichtemaximum. die Dicke betragt hier 0,5 mm, die Durchschnittsdichte 
ist 1100 kg/ml 

- D.L3, Obergang zu derMittelschicht ML, wobei hier eine Dicke von 3 mm 
angenommen wird, Dtehte 1 100 -* 700 kg/m' . 

Die Mittelsl*icht l\flL, Dicke 9 mm, Durchschnittsdichte 700 kg/m*. 

Deckschidit DL ist kientisch mit derobigen Schicht 

Nach dem Abschleifsn der iosen Oberfldche betragt die Dicke 16 mm und die 
Gesamtdichte ist 800 kg/m^. 

Fiirdiesen Zweck ist ein Fasendies erforderiich, wobei das Vlies in den folgen- 
den Rechnungen in eine I3eckschicht DL und eine Mittelsdiicht ML 
entsprechend der ferb'gen Platte unterteilt ist. 

Es wird angenommen, dass das Vlies mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 5 % 
und einer Temperatur 40 ''C ^streut worden ist, wobei die Temperatur in der 
OberflSche auf 30 "C auf dem Weg von der Streustation A zu der Presse E ge- 
sunkenist. 
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Es wird angenommen, dass die Declachichten mitteis gesattigtem 
Wasserdampf auf 95 "C erw§rmt werden. Letzteres erfordert . 

•5 2 •3.525 - 0.45-65 = 0,382 kg/Dampf, 

540 

wober der Feuchtigkeitsgehalt in der Deckschichtin OL erti6ht wird auf 

10 0,382 .100 

5%+ ■■ — -% = 10.4% • 

2*- 3,525 

■ Ein Transport der zugefOhrten Dampfmenge zu der Mittelschicht ML mittels Er- 
15 wdrmung in der Presse E lesultiert rn einer Befeuchtung in der Mitteisdhicht I^L. 
auf 



0.382 • 100 

(5 + — )% = 11,1% 

20 6,3 .. 

und einer ErwSmiung auf 



0.382 • 540 

25 (40 + -- )»C = 112'C 

0,45 • 6,300 

Somit ist die lediglich mittels des "DampfstoO-Effekts" erfolgende WSrmever- 
sorgung volistMndig ausreict^end zum Ausharten des Klebstoffs in der Mittet< 
30 schictTt ML. Femer sind ein resuitierender Feuctitigkeitsprozentsatz von 11,1 % 
in der Mittelsctiictit ML und ein Gesamtfeuctrtigkeitsprozentsafz in dem Vlies B 
von 



0.382-100 

35 (5 + ) % = 7.86 % 

13,350 
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vollkommen nicht-kritisch In Bezug iauf das RIsIko von Dampfberstungen in der 
fertigen Platte an dem Pressenausgang. Hn spezleller AbkOhlbejBlch in der 
Presse E ist daher nicht erfprdertich. 

DaS Heifipressen in ei.ner kontlnuierifchen Presse miftels des erfindungsgfema- 
ften Verfahrens veriaufttyplsch in derfblgenden Weise, vgl. Fig. 6B-1, die den 
Druckverfauf Qber die L§nge der Presse zeigt, und Fig. 6B-2. die den Abstand 
der Pressfidchen Qber die PresslSnge zeigt 

- ein Vonwarmeh der SuSeren Schicht des Vlieses auf 2.8. 103 "C durch 
einen Dampfdruck von 0,1 bar Oberdruck und eine Befeuchtung auf 
Z.B. 1 0 bis 12 % resultiert in einer intensiven Plastifizierung von 
Fasem/SpSnen, und bel Kontakt mit den HeiRpressenbdndem (t > 200 *C) 
wird djeser Effekt zusStziich verstSrkt. 

Somft kann der Druck, der zur Eizielung einer hohen Oberflachendichte (1000 
bis 1 100 kg/m^) erforderlich ist, um einen Faktor der GiOfSe 3 bis 4 Oder mehr 
raduziertwerden. 

- Der nfedrige Dmck in der ersten Phase hat die Wirkur^, dass die Mittelschlcht 
des Vlieses wetiiger gepresst vw'rd afs bel dem herkfimmlichen Verfahrfen. 
Dementsprechend ist die MIttelschicht wShrend des gesanrten Pressvqrgangs 
durchtesslg tor den von der Deckschlcht eindringenden Dampf, und daher ist 
das..En«amien der Mtttelschteht sehr schnell durchgefOhrt und gleichzeitig 
unler elnem Dmck, der bessere Meglfchkeiten fur einen Kontakt zwischen den 
Pailikein wahrend des Aushartens des Klebstoffs bietet als bei der herkomm- 
lichen Technik, 

Der Pressvorgang veriSuft typlschenweise fblgendemaBen: 

- wahrend Phase 1 wird ein Dmck aufgebaut, der typischenveise in der Grfi- 
Benordnung von 10 bis 15 kp/cm^ Iregt und gemaa den Dichteprofilmessun- 
gen das gewDnschte Dichtemaximuni, typischenveise 1000 bis 1 100 kg/m'. 
sicherstellt. 
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Dieser Druck wiitt aufrechteifialten, bis die DecksctYicht die gewQnschte Dicke 
erreicht hat Die erfbiderfictie Zeit wird auch mittels Dichteprofilmessung be- 
•stimrnt, 

- Der Druck wird in Phase 2 gemas einer homogen abnehmenden Kurve ver- 
ringert. dereri Form entscheid^nd fOr die Form des Dichteprofils in der Mittel- 
.sciiicht der Platte ist Die Dicke des Vlieses wird als ein sekundSrer Parame- 
ter reglstriert. 

- Werin das Vlies die Enddicke der Platte erreicht hat, ubemrmmt der Abstand 
der PressflSchen die Funktlon als primSrer Steuerparameter In Phase 3. 
Der Abstand wird auf dem Wert der Enddicke der Platte gehalten, und der 
Druck wird als eln SekundSrparameter reglstriert. 

Wenn der Druck. null en^icht, ist die Platte ausgehartet und das Pressen 
beendet. 

- Die Vorschubgeschwingkeitdes Vlieses kann an den spezifischen Druck in 
derPresse in Phase 3 angepasst werden. Wenn der Druck auf O unmittelbar 
vor dem Ausgang failt, Ist die GeschwindigkeKgeeignet. Wenn der Dmck , 
frOher auf 0 fallt. kann die Geschwindigkeit erhfiht werden, ohne Dampf- 
berstungen zu riskieren. 

Das gesamte Verfahren, das sowohl den Aufbau eines spezifischen Feuchtig- 
keits- und Temperaturprofils Qber die Dicke des Vlieses als auch das gezeigte 
Press- und Ternperaturprofil in der kontinuieriichen HeiRpresse beinhaftet. ge- 
wShrlelstet die foigenden Vorteile gegenuber der herkommlichen Technik: 

- Der WSrmetransport von der Oberfl§che des Vlieses B zu der iy/llttelschicht 
ML wird fast ausschiieaiich mittels Dampf von der Deckschicht DL durchge- 
fQhrt pa die Jemperatur in der Deckschicht DL bererts nahe dem Sledepunkt 
des Wassers ist, wird der "DampfstoB-Effekf sehr schnell durch einen Kon- 
takt mit den bis zu 200 ^'C heiReri Pressenbandem emgeleitet 
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- Fast die HSHle der Warmeneigi©. die zum AushSrten des Bindemittels erfbr- 
derflch bl. wird somit In einer einfechen Weise geRefert, bevor das Vlies B in 
die Presse E eIngefQhrt wird. welche die teuerste Komponente und glelchze*- 
tfg das IcapazitStslimitierende Oiled der Produktionsvonichtung dareteltt. 

- Der geringe Maximaldruck In dem Presseneinlass gewahrleistet einen redu- 
zierten Energieverbrauch beim Pressen des Vlieses und eine verringerte Ab-.. 
nutzung der mechanischen Teile der Presse. 

- Die Anwendung eines Pressvorgangs, der einen moderaten, homogen ab- 
nelimenden Dmcl< beinhaltet. gewahrleistet die bestmOglichen Bedingungen 
fQr die Nutzung des Bindemittels und fOr die Erzielung der bestmftglichen 
Queizugfestlgkeit In der MUtelschicht der Platte. 

- Die Anwendung einer moderaten Pressung des Vljeses wShrend der ersten 
Phase des Pressvorgangs gewShrtelstet die bestmogflche Permeabaitat fQr 
den Dampf von der Declcschlcht und folglich dem schnellstmSgllchen War- 
metransport zu der MIttelschicht 

Die Gesamtkapazitat der Vorrichtung kann so wesentllch erhOht werden, wSh- 
rend der Eneigleverbrauch gleichzeitig reduziert wird. Als eine Alternative k6n- 
nen die GrOBe, Dimensioniening und Hydraullk der Presse E auf eine vorbe- 
sCmmte Kapazitat reduziert werden. 

Letzteres 1st auch deshalb gewahrleistet. well der Druck in der Heifipresse E 
wesentlteh reduziert werden kann» indem die Deckschicht vor dem Pressen 
plastifiziertwird. 
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Indem ein spezifisches Profil der Teriiperatur und des Feuchtlgkeitsgehalls in 
dem Vlies B vor dem Pressvprgang eingestellt wird. 1st es meglich. den Pjastffi- 
zierungs- und Pressvorgang in dem Vlies B wShrend.des Pressens effizient zu 
steuem. Mit anderen Worten 1st es mSglfch, eine zusatzllche M6gKchkeitzum 
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Kontrollieren des Dichteprofifs und anderen Eigenschaften des Endprodukts 
Qber die durch die HeiUpresse E an sich gegebenen Moglichkeiten hinaus zu 
kontrblderen. 

Indem der Feuchtigkeitsgehalt und das Feuchtigk'eitsprofll vor dam HeiBpres- 
sen angepasst und gesteuert werden, ist es nndglich, eine verlSsslichere Basis 
fi}r die Funktion der kontinuierfichen Helf&presse E als mit den bestehenden 
Kontrollsystemen zu gewShrleisten. 

Die Anwendung einer In-Betrieb-Messung des Dfchteprofils bet G und eine 
Detektion von Bfasen bei H an derfertigen Platte nadi der Presse E machen 
es mdgilch, eine direkte und klare Verbindung zvirischen den Prozessparame- 
tem und den Produkteigenschaften zu erbaften, und dementsprechend istes 
mSglich, die gewOnschten Produkteigenschaften zu ertiatteh. 

Die Ldnge, die der Dampfbehandlung unterzogen wind, betragt typischenA/erse 
1 bis 2 m, aber sie h§ngt von der Vorschubgeschwindigkeit und der Dicke der 
Platte ab. 
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ANSPROCHE 

1 . Verfahren zur Optimjerung der Prxlukflonskapazitat und der Flexlbiiitit der 
Produktelgenschaften bei der Heistellung von Spanplatten, Faserplatten 
und ahnllchen Flatten mittels eines kontlnuierilchen Prozesses. wobei 

ein {n Warme aushdrtendes Bindemittel auf das Rohmateiial in Form von 
Blomassepartikein, wie zum Beispiel SpSnen, Fasem und derglelchen, auf- 
gebracht vwrd, das Rohmaterial auf einem Vorfonmungsband zu einem end- 
losen VKes (B) gestreut wind, 

das Vlies (B) vorzugsweise in einer Icontlnuierlich arbeitenden Vorpresse (C) 
vorgepresst und vollstahdig in einer vorzugsweise Icontinuierlich arbeitenden 
Heilipresse (E) gepresst wird und wobei das Vlies (B) zu der gewOnschten 
Dicke der fertigen Platte gepresst und das in Waime aushdrtende Binde- 
mittel ausgehartet wird, 

das Vlies (B) durch Injektion von Dampf in die Oberflache des Vlieses (B) 
unmitlelbarvorder EinfOhrung In die Hei&presse (E) vorbehandeltwird, 

» 

dadurch flekennzeichnet, dass die Lange. die der Dampfbehandlung unter- 
zogen wird. unter Venwendung des DIchteprofils der fertigen Platte, das 
wahrend des Betriebs am Austass der Hei&presse gemessen wird. In soteh 
einer Welse bestimmt wird, dass ein Gradient des Feuchtigkeitsgehalts/der 
Temperalur Qber die Dfcke des Vlieses (B) erhatten wird, der optimal In Be- 
zug auf den Plastrfizlemngsgrad fOr eine gewDnschte Produktqualitat und 
einen voribestimmten Pressprozess 1st, 

2. Verfehren nach Anspruch.l. dadurch gekennzeichnet. dass das Vlies (B) ' 
eine Tempenatur unterhalb von 40 "C vor der Vorbebandlung hat. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder. 2, dadurch gekennzeichnet dass das Vlies 



(B) einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 5% relativ zu dem Trocken- 
gewicht des Vlieses vor der Vorbehandtung hat 

. 5 4. Verfahren nac^ einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. dass 



108 X, durchgeftlhrt wird. 

10 5. Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorbehandlung bei einem Dampfdruck von 0,1 bis 0,5 bar Oberdaick, 
vor7:ugsweise bei einem Dampfdoick von 0,2 bis 0,4 bar Oberdnjck, durch- 
gefQhrtwIrd. 

15 6. Ver^hren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
das EinfOhren von Dampf in solch einer Weise gesteuert wind, dass der 
Dampf* und Feuchttgkeitsgehaltgradlent angepasst ist an 

- die Heiilpressungspararrieter Temperatur; Druck und Positionierung der 
20 PressflachenQberdiePresslSngeund 

- die gewOnschte Plastifiziefungs- und Pressprozedur des Vlieses (B). urn 
ein vorbestimnrites Dichteprofil der fertigen Pfatte zu erhalten, 

25 wobei die Vorbehandlung so gesteuert wird, dass Dampfberstungen in der 
fertigen Platte in dem PTBSsenausiass teilweise durch ein Optimleren des 
Feuchtigkeitsprofils in dem Vlies (B) und teilweis? durch ein Halten des Ge- 
samtfeuchtigkeitsgehalts in dem Vlies (B) bei weniger als 10%, vorzugs- 
weise bei v^reniger als 8% des Trockengewichts des Vlieses vermieden wer- 

30 den. 



die Vorbehandlung mit gesSttigtem Wasserdampf bei einer Temperatur in 
dem Bererch von 102 bis 1 10 "'C, insbesondere in dem Berelch von 104 bis 



7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Dichteprofil der fertigen Platte, das (bei G) unmittelbar nach dem Aus- 
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gang der HeiBpresse (E) gemessen wird, als Sleuerparameter fOr das Eih- 
stellen des Drucks und derTemperatur der Vorhandlung mittels Dampf ver- 
wendet wird. 

8. VerfahTBn nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennzefchnet, dass 
die Oosierung dergesamten bei derVorbeharKftung verwendeten Dampf- 
menge auf der Baas einer UttFasdiallmessung (be! H) von beglnnenden 
Dampfberstungen in derfertigen Ratte an dem Ausgang der Heil&presse (E) 
gesteuertwird. 

9. Vonichtung zum AusfQhren des Verfahrens nach Anspruch 1, aufvveisend 
eine Streumaschlne (A), vorzugswelse elne kontinuierlich arbeftende Vor- = 
. presse (C), eine Dampfinjektlonsvorrichtung (F), die in voizugsweise miteln- 
ander verbundene Segmente unterteilt 1st, und wobei die LSnge/Zeit der 
Behandlung in der DampfinjektionsvorriGhtung (F) an das fraglicfie Vlies (B) 
und den gewQnschten Feuctitigkeitsgradienten und den gewQnschten Tem- 
peraturgradienten.angepasst werden kann durdi eine Verbindung/T rennung 
der individuellen Segmente und optional eine VerbindungTTrennung Indivl- 
dueller Kanale in jedem Segment, und femer aulweisend eine vorzugswelse 
kontinuierlk:h arbeitende i-fei&presse (E). 

wobei die Vorriciiitung l\4ittel (G) fur eine (n-Befrfeb-l\/1essung des Dtchtepro-. 
fiis einer fertigen Platte an dem Auslass der Heilipresse aufweist. 



10. Vorricl^tung nach Anspaich 9. dadurch gekenraeichnet, dass die individu- 
ellen Segmente mittels hyd^^ulischer Zylinder (7) nach unten gegen das 
Vlies (B) gepresst werden k6nnen. 

11. Vomchtung nach Anspmch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampfin- 
jelctionsvonichtung (F) einige bewegbare Kolben aufweist, die als Zylinder (4) 
zur EinfQhmng von Dampf in zyltndrische KanSle (2) stnjkturiert sind. wobei 
die Kolben eine Einstellung der Breite der Behandlungszone entsprechend 
der Breite des Vlieses (B) eriauben. 
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12. Verfahren nach einem der AnsprCtche 1 bis .8, gekennzeichnet durch den 
fofgenden Ablauf des HetKpressens: 

- in einer ersten Phase wird ein Daick hergestellt, der typischenveise von 
der GrOfte 10 bis 15 kp/cm^ ist, wobei der Druck aufrechterhaKen wird, bis 
die Deckschicht die gewQnsclite Dicke errefcht hat - 

- in einer zweiten Phase wfrd der Druck gemSli einer gleichfomnig al?neh- 
menden Kun^e reduziert, vyobel die Kurvenfonn entscheidend ist fOr die 
Fomi des Dichteprofils in der Mittelschicht der. Platte, . 

- und dann. wenn das Vlies die Enddlcke der Ptatte erreicht hat, Qbemimmt 
der Abstand zwschen den PressflSchen die Funktioh als primarer Steuer- 
parameter, bis der Druck 0 enBlchi 



98 907.8&7.7-S8at— 



.1/11 



4/11 




- »• • • 

• *•# 

• <*• • 



S.iiiifiH . 



■|||-III:llt:-(l 
titUiUL'lUilO 



' |[{D{:ll:BI:8(:fi ill HI I) HI II % 

Hmnmm 



riinnrriirnRiB 
oinniiiM] IB :ii 




TTTi III, II Ml 
mm (DOECDCD fflCDGlCDI] 



'777777777" 777 



□□□□□ 



□00 




9 
6 

•ci. 

.C 

JCr 

.U 

C/3 



eft* ♦* »^ 



eVii 



• 



5 ■ 



■ Dichte Ckg/m^J 
flOO 

WO h 



600 



600 



400 



200 




Dichte Ckg/m^] 



r^llOO 




• • #9 9* 



»• 



8/a 



I 

so 



1 

•/« 

' CO 
Ul 



I 



i 



CO 



LLl 

.z 

Ui 
CO 

-cn 



0 

I- 





E 



I 



T 




E 



8 s 

03 ' CO 



• 4 * 



9/11 




11/11 



7 




0 



4 8 .■}2 16 20 24 26 32 
' 6 V 14 16 22 26 30' 




0- 4 Q_12 16 20 24 26 32 
2 6 V 14 Id 22 26 30 .■ 
-bicke .Cmml 




Fig. 7A 



' Bestinrai^g der . -^ * 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 



INd BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SffiES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




mis Page Blank luspto) 



